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(54) Abzugsvorrichtung 

(57) Die Erfindung betrifft eine Abzugsvorrichtung 
fur eine im Blasverfahren von einem Extruder herge- 
stellte Kunststoff-Schlauchfoiie. Um eine Mittelfaltenbil- 
dung beim Abziehen der Kunststoff-Schlauchfoiie zu 



verhindern, weist mindestens eine Umlenkwalze (10) 
auf ihrer Oberflftche spiraltormige Nuten (16,18) auf. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrifft sine Abzugsvonrichtung fQr 
eine im Blasverfahren von einem Extruder hergestellte 
Kunststoff-Schlauchfolie und insbesondere die Ausge- 
staltung der in dieser vorgesehenen mindestens einen 
Umlenkwalze und/oder Wendestange. 

Eine Abzugsvorrichtung fGr Kunststoff-Schlauchfo- 
lien ist beispielsweise aus der EP 0 191 114 B1 
bekannt. Nach Hachlegen der aus dem Blaskopf eines 
Extruders austretenden Kunststoff-Schlauchfolie wird 
diese uber Wendestangen und Umlenkwalzen, die in 
der Regel reversierend angeordnet sind, gefdhrt. 

Nach dem Stand der Technik wurden die Wendest- 
angen haufig derart ausgefQhrt, daft sie mit PreGluft 
bestrOmbar sind, die durch uber den Mantel der Wen- 
destangen verteilte Bohrungen austreten kann, damrt 
dann zwischen der Oberfiache der Wendestange und 
der uber diese abgezogenen Kunststoff-Schlauchfolie 
ein Luftpolster gebildet wird. Insbesondere bei der Ver- 
arbeitung von haftenden bis klebenden Folien ist es 
besonders wunschenswert, mit groRen Luftpolstern zu 
fahren, da dann die Qber die Wendestange gefuhrte 
Folie auf der gesamten Breite der Wendestange 
schwimmt. 

An reversierenden Abzugen mit Luftwendestangen 
tritt aber bei hohen Luftpolstern in der Mrtte der Bahn 
eine Mitteifalte auf. Diese Mittelfafte verhindert ein ein- 
wandfreies Aufwickeln der Kunststoff-Schlauchfolie. In 
der Praxis wird daher mit weniger groBen Luftpolstern 
gefahren, was zwar der Bildung von Falten im Mittelteil 
der Wendestange entgegenwirkt, aber gerade bei der 
Verarbeitung von haftenden bis klebenden Folien zu 
einer mehr Oder weniger starken BerGhrung zwischen 
der Folie und der Wendestange fuhrt. 

Die gemdft dem Stand der Technik zylindrisch aus- 
gefQhrten Wendestangen fQhren zu keiner Abhilfe hin- 
sichtlich des Problems der vorgenannten 
Mittelfaltenbildung. 

Aufgabe der Erfindung ist es nun, eine Abzugsvor- 
ricntung for eine im Blasverfahren von einem Extruder 
hergestellten Kunststoff-Schlauchfolie derart weiterzu- 
bilden, daB eine stdrungsfreie Verarbeitung von Folien 
ermOglicht wird. Insbesondere ist es Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung, die Bildung einer Mitteifalte bei der 
abgezogenen Kunststoff-Schlauchfolie zu verhindern. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe ausgehend 
von einer an sich bekannten Abzugsvorrichtung fur eine 
im Blasverfahren von einem Extruder hergestellten 
Kunststoff-Schlauchfolie dadurch gelflst, daB die min- 
destens eine Umlenkwalze auf ihrer Oberfiache spiral- 
ffrmige Nuten aufweist. Dabei ist es vorteilhaft, wenn 
die spiralfOrmigen Nuten bereichsweise entgegenge- 
setzte Steigung aufweisen. Die Bereiche mit entgegen- 
gesetzter Steigung konnen jeweils zwei Haiften der 
Umlenkwalze entsprechen. Die Umlenkwalze mit den 
auf ihrer Oberfiache ausgebildeten spiralfflrmigen 
Nuten kann vorteilhaft als spiralfOrmig genutete Gum- 
miwalze ausgebildet sein. 



Zusatzlich kann die mindestens eine Umlenkwalze 
Qber ihre Lange einen unterschiedlichen Durchmesser 
aufweisen. Insbesondere kann die Oberfiache der 
Umlenkwalze Qber ihre Lange gesehen konkav ausge- 
5 bildet sein. Dagegen kann mindestens eine Wende- 
stange vorteilhaft auch ballig ausgefQhrt sein. 

Weitere Einzelherten und Vorteile der Erfindung 
werden anhand eines in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispieles naher eriautert. Es zeigen: 

w 

Fig. 1: Eine Abzugsvorrichtung in perspektivischer 
Ansicht in einer ersten Arbeitsstellung, 

Fig. 2: eine Abzugsvorrichtung in perspektivischer 
15 Ansicht in einer zweiten Arbeitsstelllung und 

Fig. 3: eine Umlenkwalze gemafl einer Ausfuh- 
rungsfbrm der vorliegenden Erfindung, an 
beiden Enden geschnitten. 

20 

In den Figuren 1 und 2 sind reversierende Abzugs- 
vorrichtungen 5 in verschiedenen Winkelstellungen dar- 
gestelft. Die Kunststoff-Schlauchfolie durchiauft die 
Abzugsvorrichtung in Pfeilrichtung. Mit 10 sind die bei- 

25 den Umlenkwalzen bezeichnet. Mit 14 sind die jeweili- 
gen Wendestangen bezeichnet. 

In Fig. 3 ist eine Umlenkwalze 10 gemaB der vorlie- 
genden Erfindung dargestelft. Sie unterscheidet sich 
von einer herkfimmlichen Umlenkwalze dadurch, daB 

30 auf ihrer Oberfiache spiraff Ormige Nuten 1 6, 1 8 ausge- 
bildet sind. Mit 20 ist eine Mrttellinie bezeichnet, die die 
Lange der Umlenkwalze 10 in zwei gleichlange Haiften 
teilt. Wie aus der Fig. 3 zu ersehen ist, gehen von der 
Teilungslinie 20 jeweils spiraff Ormige Nuten aus, die 

35 eine entgegengesetzte Steigung aufweisen. Die Stei- 
gung ist so gewahlt, daB die uber die Umlenkwalze ver- 
laufende Kunststoffolie nach auBen gezogen wird, so 
daB die Mittelfaltenbildung wirksam verhindert wird. Die 
Nuten werden einfach dadurch gebildet, daB sie in einer 

40 Gummioberfiache der Umlenkwalze ausgenommen 
sind. 

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellten Umlenk- 
walzen kOnnen in hier nicht dargestellter Art und Weise 
zusatzlich konkav geformt sein. Auch hierdurch wird 
45 tendenziell die FaJtenbildung im Mittelbereich der 
Kunststoff-Schlauchfolie wirksam verhindert. 

PatentansprOche 

so 1. Abzugsvorrichtung fur eine im Blasverfahren von 
einem Extruder hergestellte Kunststoff-Schlauchfo- 
lie mit mindestens einer Umlenkwalze und einer 
Wendestange, 
dadurch gekennzeichnet, 

55 daB die mindestens eine Umlenkwalze auf ihrer 
Oberfiache spiralfflrmige Nuten aufweist. 

2. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die mindestens eine Umlenk- 
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wa(ze eine spiralfOrmig genutete Gummioberf lache 
aufweist. 

3. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daG die spiralfOrmige Nut s 
Qber die Lange der Umlenkwalze bereichsweise 
eine entgegengesetzte Steigung aufweist. 

4. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Umlenkwalzen Qber ihre w 
Lange hin betrachtet von der Mitte ausgehend 
jeweils zwei Halften aufweisen, deren Oberf lache 
spiralfOrmige Nuten mit entgegengesetzter Stei- 
gung aufweisen. 

15 

5. Abzugsvorrichtung nach einem der AnsprQche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet daB mindestens 
eine Umlenkwalze und/oder Wendestange uber 
ihre Lange einen unterschiedlichen Durchmesser 
aufweist. 20 

6. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet daft die Oberflache der minde- 
stens einen Umlenkwalze und/oder Wendestange 
konkav ausgebildet ist. 25 

7. Abzugsvorrichtung nach Anspruch 5 oder 6. 
dadurch gekennzeichnet, dafB mindestens eine 
Wendestange ballig ausgefuhrt ist. 

30 
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